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(57) Реферат: 
Спосіб калібрування гвинтових заготовок на крок, при якому некалібровану гвинтову заготовку 
розміщують ексцентрично в середині калібруючого інструмента, та надають гвинтовій заготовці 
обертового руху навколо її поздовжньої осі, а калібруючому інструменту - обертового руху 
навколо власної осі та поступального переміщення вздовж осі такої заготовки. При цьому 
калібрування здійснюють шляхом ексцентричного гвинтового зачеплення зовнішньої крайки 
витків некаліброваної гвинтової заготовки із внутрішньою гвинтовою поверхнею калібруючого 
інструмента, крок якої більший за крок витків некаліброваної гвинтової заготовки. 
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Корисна модель належить до технологій машинобудування і може мати практичне 
використання в галузі виготовлення гвинтових заготовок шнекових робочих органів 
транспортно-технологічних систем. 
Відомий спосіб калібрування гвинтових заготовок на крок, при якому некалібровану гвинтову 
заготовку розміщують ексцентрично в середині калібруючого інструмента, та надають гвинтовій 5 
заготовці обертового руху навколо її поздовжньої осі, а калібруючому інструменту - обертового 
руху навколо власної осі та поступального переміщення вздовж осі такої заготовки [Пат. України 
№ 44545U, кл. B21D 11/06, Бюл. № 19, 2009 p.]. 
Недоліком такого способу є низька точність калібрування внаслідок втрати стійкості витків 
при калібруванні на крок широкострічкових гвинтових заготовок, а також складність 10 
калібрування на крок несуцільних спіралей. 
В основу корисної моделі поставлено задачу підвищення точності калібрування та 
розширення технологічних можливостей, внаслідок створення сприятливої схеми згину витка і 
покращення умов деформування металу, шляхом реалізації способу калібрування гвинтових 
заготовок на крок, при якому некалібровану гвинтову заготовку розміщують ексцентрично в 15 
середині калібруючого інструмента, та надають гвинтовій заготовці обертового руху навколо її 
поздовжньої осі, а калібруючому інструменту - обертового руху навколо власної осі та 
поступального переміщення вздовж осі такої заготовки, при цьому калібрування здійснюють 
шляхом ексцентричного гвинтового зачеплення зовнішньої крайки витків некаліброваної 
гвинтової заготовки із внутрішньою гвинтовою поверхнею калібруючого інструмента, крок якої 20 
більший за крок витків некаліброваної гвинтової заготовки. 
На кресленні показана схема калібрування гвинтової заготовки на крок. 
Спосіб реалізується наступним чином. 
Некалібровану гвинтову заготовку 1 розміщують ексцентрично в середині калібруючого 
інструмента 2, який оснащений внутрішньою гвинтовою поверхнею 3, крок якої більший за крок 25 
витків некаліброваної гвинтової заготовки 1. Такий калібруючий інструмент 2 може 
закріплюватись на токарному верстаті (не показано). Один кінець некаліброваної гвинтової 
заготовки 1 затискають пристроєм 4, який розташований у патроні токарного верстата, а інший 
відгинають та направляють у гвинтову канавку внутрішньої гвинтової поверхні 3 калібруючого 
інструмента 2 до утворення зачеплення зовнішньої крайки витків із такою гвинтовою поверхнею. 30 
Потім некаліброваній гвинтовій заготовці 1 надають обертового руху навколо її поздовжньої 
осі, а калібруючому інструменту 2 - поступального переміщення вздовж осі такої заготовки. 
Внаслідок фрикційної взаємодії зовнішньої крайки витків гвинтової заготовки із калібруючим 
інструментом 2 відбувається обертовий рух навколо власної осі та розтягування некаліброваної 
гвинтової заготовки 1 на крок, до утворення відкаліброваної гвинтової заготовки 5. 35 
Після закінчення процесу калібрування обертання некаліброваної гвинтової заготовки 1 
зупиняють, калібруючий інструмент 2 відводять, а відкалібровану гвинтову заготовку 5 знімають. 
Приклад виконання способу. 
Некалібровану гвинтову заготовку зі сплаву АМг6М ГОСТ 4784-74 із зовнішнім діаметром 
D=61,2 мм, внутрішнім діаметром 31,22 мм з товщиною витка 3 мм розміщували ексцентрично в 40 
середині калібруючого інструмента, який оснащений внутрішньою гвинтовою поверхнею з 
кроком 26 мм. Калібрування здійснювали на токарному верстаті 16К20. 
Некаліброваній гвинтовій заготовці надавали обертового руху навколо поздовжньої осі з 
частотою 12,5 об/хв, а калібруючому інструменту - поступального переміщення вздовж осі 
заготовки. Величина подачі інструменту 3 мм/об. 45 
В результаті одержали гвинтову заготовку із діаметром зовнішньої крайки витка 60 мм, 
діаметр внутрішньої крайки витка 30 мм, кроком 22 мм. 
Таким чином, наведений спосіб забезпечує підвищення точності калібрування гвинтових 
заготовок та розширює технологічні можливості такого процесу. 
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Спосіб калібрування гвинтових заготовок на крок, при якому некалібровану гвинтову заготовку 
розміщують ексцентрично в середині калібруючого інструмента, та надають гвинтовій заготовці 
обертового руху навколо її поздовжньої осі, а калібруючому інструменту - обертового руху 55 
навколо власної осі та поступального переміщення вздовж осі такої заготовки, який 
відрізняється тим, що калібрування здійснюють шляхом ексцентричного гвинтового 
зачеплення зовнішньої крайки витків некаліброваної гвинтової заготовки із внутрішньою 
гвинтовою поверхнею калібруючого інструмента, крок якої більший за крок витків 
некаліброваної гвинтової заготовки. 60 
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